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Priority Applications (No Type Date) : DE 3444397 A 19841205 
Patent Details: 

Patent No Kind Lan Pg Main IPC Filing Notes 
DE 3444397 A 16 
Abstract (Basic) : DE 3444397 C 

Fire resistant or refractory articles are produced from ceramic 
fibrous material by (a) producing a slurry in water of fire resistant 
and/or refractory fibres, fine-grained and/or finely particulate fire 
resistant and/or refractory materials and opt. other additives; (b) 
adding a flocculant to flocculate the fine-grained and/or finely 
particulate materials on the fibres; and (c) producing an article by 
dewatering the slurry in a mould exposed to suction and drying the 
moulded article. 

The novelty is that (i) at least 90% of the fibres have a max. 
length of 500 microns or less; (ii) the flocculant is added as an aq. 
soln. to the slurry; and (iii) pressure is applied to the slurry during 
dewatering to compact the moulded article being formed. Fire resistant 
or refractory articles made by the process are also claimed. 

USE/ADVANTAGE - The articles are useful for firing auxiliaries 
(claimed), filter elements esp. for i.e. engine exhaust gas and linings 
which come into contact with hot gases, esp. high speed gas streams. 
They have improved mechanical properties (esp. resistance to erosion by 
hot gases) , have high thermal cycling resistance in air and in water, 
and can be machined e.g. by milling. (16pp Dwg.No.0/0) 
Abstract (Equivalent) : DE 3444397 C 

A process for producing fire resistant or refractory ceramic fibre 
materials, includes forming a sludge of fibres and fine granular and/or 
finely divided fire resistant materials in water. The fine granular 
and/or finely divided materials are flocked onto the fibres and the 
desired moulding is then dewatered. Over 90% of the fibres have a max. 
length of less than or equal to 500 microns. The flocking agent is 
added to the dispersion of fibres. 

ADVANTAGE - The mouldings have improved mechanical properties and 
improved erosion resistance. (6pp) 
Abstract (Equivalent) : GB 2168284 B 

A method of manufacturing a refractory moulded body which includes 
forming an aqueous suspension of refractory fibres of which 90% or more 
have a length of 500 urn or less and a granular refractory material, 
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adding a flocculating agent in the form of an aqueous solution to the 
suspension to flocculate the granular refractory material out onto the 
fibres, introducing the flocculated suspension into a mould to form the 
body, applying pressure to the body whilst it is in the mould to 
compress it whilst removing water from the body and subsequently drying 
the moulded body.e 
Abstract (Equivalent) : US 4737326 A 

Refractory shapes are produced from an aq. slurry of water, 
refractory fibres, pref., conventional fibres contg. at least 45 wt . % 
A1203, at least 90%, pref. at least 98% of which have a length not more 
than 500 microns and particulate refractory material, other than 
refractory fibres, e.g. A1203, Si02, with particle size up to 0.9 mm. 
Ratio of fibres to particulate refractory is 100:1-40 by wt . , pref. 
100:5-25, while binder may also be added. 

The slurry is mixed with an aq. soln. of a flocculant, e.g. 
cationic starches, polmeric flocculants, to flocculate the refractory 
material on to the fibres and the resultant mixt. is moulded under 
pressure, while water is removed from the mixt. Resultant article is 
then dried. 

ADVANTAGE - Improved resistance to corrosion, partic. by hot gases, 
with high thermal shock resistance and good mechanical strength. (5pp) 
Title Terms: FIRE; RESISTANCE; REFRACTORY; ARTICLE; PRODUCE; SLIP; CAST; 

SLURRY; CERAMIC; FIBRE; FINE; PARTICLE 
Derwent Class: L02; P64; Q51; Q67; Q73 

International Patent Class (Additional) : B01D-030/00; B01D-039/00; 

B01J-019/02; B01J-032/00; B28B-001/52; C04B-021/00; C04B-033/32; 

C04B-035/80; F01N-003/02; F16L-059/00; F23M-005/00 
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(g) Verfahren zur Herstellung von feuerbestandigen oder feuerfesten Formteilen aus keramischem Faserwerkstoff, 
nach dem Verfahren hergestellte Formteile sowie deren Verwendung 

Oie Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
feueroestandigen oder feuerfesten Formteilen aus kerami- 
schem Faserwerkstoff. wobei 

a) eine Aufschlammung von feuerbestandigen und/oder 
feuerfesten Fasern und feinkornigen und/oder feinteiligen. 
feuerbestandigen und/oder feuerfesten Matertalien und 
gegebenenf alls anderen Zusatzstoff en in Wasser hergesteilt 
wird, 

b) durch Verwendung ernes Flockungsmittels die feinkorni- 
gen und/oder feinteiligen Matertalien auf den Fasern ausge- 
flocktwerden. und 

c) das gewunschte Formteil durch Entwasaem der Auf- 
schlammung in einer geeigneten. das Absaugen des Was- 
sers ermoglichenden Form und Trocknen des Formteiles 

■■ hergesteilt wird. 

< Oas erfindungsgemafie Verfahren ist dadurch gekenn- 
^ zeichnet. daft 

d) Fasern verwendet warden, die zu 2 90** aus Fasern mit 
einer maximalenLange von S 500 ^mbestehen. 

e) der Zusatt des Flockungsmineis in Form einer wa&rsgen 
losung zu der Oispersion der Fasern und feinkornigen und/ 
oder feinteiligen. feuerbestandigen und/oder feuerfesten 
Materialien und gegebenenfalls der anderen ublichen Zu- 
satzstoff e erf olgt, und 

f) bei der Entwasaerung der Aufschlammung unter Bildung 
des gewunschten Formteiles auf das sich ausbildende Form- 
teil Oruck ausgeubt wird. urn das Formteil hierdurch zu ver- 

dkihr^n 
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Verfahren zur Hersteliung von f euerbestandigen cder 
feuerfesten Formteilen aus keramischen Faserwerkstof f , 
wobei 

a) eine Auf schiammung von f euerbestandigen und/oder 
feuerfesten Fasern und feinkornigen und/oder fein- 
teiiigen, f euerbestandigen und/oder feuerfesten 
Materiaiien und gegebenenf aiis anderen Zusatzstof- 
fen in Wasser hergestelit wird, 

b) durch Verwendung eines Flockungsmitteis die feinkornigen 
und/oder feinteiiigen Materiaiien auf den Fasern aus- 

25 gefiockt werden, und 

c) das gewvinschte Fonnteii durch Entwassern der Aui- 
schiairanung in einer geeigneten, das Absaugen des 
wassers ermdglichenden For* und Trocknen des Fon- 
teiies hergesteiit wird, 

30 dadurch gekennzeichnet , dafl 

d) Fasern verwendet werden, die zu > 90 % aus Fasern 
mit einer maximaien Lange von < 500 bestehen, 

e) der Zusatz des Fiockungsmitteis in Form einer wassn- 
gen Losung zu der Dispersion der Fasern und feinkor- 
nigen und/oder feinteiiigen, f euerbestandigen und/ 
Oder feuerfesten Materiaiien und gegebenenf aiis der 
anderen tiblichen Zusatzstoffe erfoigt, und 



.* ' . . % 

1 

3444397 

-2- 

1 f) bei der Zn-wasserung der Auf schiammung un-er 3iidung 

des cewiinschzen :o:i:e:.3S auf das sich ausbiidende 
rornreii D ruck ausgeub- wird, um das Forzireii hier- 
durch zu verdich.en. 

5 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichr.ee, dafl 
in Stufe d) Fasern vervendec werden, die zu i 98 % aus 
Fasern mi- einer maxima ien Lange von $ 500 ^im bestehen. 

10 3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daJ3 in Stufe f) der Druck mechanisch 
durch Aufpressen eines Stempels ausgeubt wird. 

4, Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet , dafl 
15 em Druck von £2 bar Uberdruck angewandt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnec, dafl f euerbestaindige und/oder feuer- 
feste Fasern verwendet werden, weiche bei Temperaturen 

20 von t 900°C vorgebrannt worden sind. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die in Stufe f ) • erhaitenen Form- 
teile in einer weiteren Stufe 

g) auf eine so hohe Temperatur erhitzt werden, dafl die 
Fasern und die feinkornigen und/oder feinteiiigen 
Materiaiien untereinander und/oder raiteinander unter 
Ausbiidung einer mechanisch f esten Strukrur zusammen- 
gesincerc werden. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, dafl auf 100 Gew.-Teile der Fasern 
1 bis 40 Gew.-Teile der feinkornigen und/oder feinteiiigen 
Materiaiien verwendet • werden . 

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
auf 100 Gew.-Teile der Fasern 5 bis 25 Gew.Teile der fein- 
karnigen und/oder feinteiiigen Materiaiien verwendet 
werden. 
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9. Feuerbestandige cder feuerfeste Fcra-.eile aus <eraaiscr.e.T 
Faserwerkstorf . -er 7 es-eilt r.ach de* verfahrsn eir.es der 
Ansoruche " bis 3. 



10. verwendung der Forataiie nach Anspruch 9 als Brennhiif s- 
mittel Oder zur Hers-ellung von 3rer.r.hilf smittela. 

11. Verwendung der rorateile nach Anspruch 9 aLs Fiiter- 
10 eiemente oder zur Herstellung von Fiiterelemnten fur 

Abgase, insbesondere Abgase aus Verbrennungsmotorer. 

12. Verwendung der Forat.il. nach Anspruch 9 ais Auskieidung 
Oder zur Herstellung von Auskleidungen , welche ai« hei3en 

15 Gasen, insbesondere Gasen hoher Geschwindigkeic in 3e- 

riihrung koirmen . 
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Die Erfindung becrifft ein Verfahren zur Kers-.eilung von 
feuerbestandigen oder feuerfesren Formceilen aus keramischem 

Faserwerkstof f , wobei 
10 a) eine Auf sch iteming von f euerbestandigen und/oder feuer- 
fesren Fasern und feinkornigen und/oder f einteiiigen , 
feuerbestandigen und/oder feuerfescen Materialmen und 
gegebenenfalls anderen Zusatzstorf en in Wasser herge- 
scellt wird, 

15 b) durch VtewwSuBj eines Flockungsmittels die feinkornigen 
und/oder feinteiiigen Materialien auf den Fasern aus- 

gefiockt werden, und 
c) das gewunschte Formteil durch Entwassern der Aufschlaro- 
mung in einer geeignecen, das Absaugen des Wasser s er- 
20 mogiichenden Form und Trocknen des Formteiles herge- 

steiit wird, weiterhin nach dem Verfahren hergesteilte 
Fcrsiteiie sowie deren Verwendung. 



25 aus der DE-AS 19 47 904 ist ein feuerfestes, warmeisolie- 
rendes Material bekannt, das aus 10 bis 97 Gew.-% einer 
feuerfesten Faserkomponente und 1 bis 20 Gew.-% eines 
Metallpulvers unter Verwendung von kolloidalem Silizium- 
cioxidsol und Starke als Bindemittel hergestellt wurde. 

30 r n dieser DE-AS 19 47 904 ist angegeben, dafl aus diesen 
Festbestandteilen eine waflrige Auf schlteaung mit einem 
Feststoffgehalt von 1 % hergestellt wird, der dann in 
geeigneten Siebformen entwassert wird, und der so her- 
gesteilte Formkorper bei Temperaturen von 160 'C getrock- 

35 n et wird. Aus der verof f entlichten europaischen Patent- 
anmeldung 0 077 444 ist eine f aserverstarkte Platte und 
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1 ein Verfahren zu deren Herstellung bekanr.c, wobei die 

*aserverst*rxte Platte 15 bis 40 Gew.-% keramische Faserr., 
1 bis 6 Gew.-% organische Faserr., 1 bis 5 Gew.-« emes 
organischen 3 ir.deir.it tels, 0 bis 5 Gew.-i koiioidaies 

5 Siliziur.dioxid, 0,2 bis 2 Gew.-V eines Fiockungsmitteis 
und etwa 50 bis 80 Gew.-i eines anorcanischen , feuer- 
festen Fullstoffs enthalt. Gema3 der in dieser europaischen 
Patentanmeldung beschriebenen Verf ahrensweise werden zu- 
nachst die organischen Fasern in einer Mahlvorrichtung 
1C bei einen Feststof f gehalt von etwa 1 bis etwa 15 Gew.-« 
in der waSrigen Suspension auf geschiossen und anschlies- 
send werden die anderen Bestandteile zugesetzt. Dabei 1st 
angegeben, dafl das Bindemittei und das kolioidale Siii- 
ziumdioxid durch das Flockungsmittel auf den Fasern nie- 
15 dergeschlagen werden. Als Flockungsmittel sind Polyacryl- 
amid, Polyacrylimid sowie mehrwertigen lonen liefernde 
Verbindungen angegeben. Als Bindemittei kann Starke ver- 
wendet werden. Weiterhin ist aus der europaischen Parent- 
anmeidung O 073 854 ein faserartiges Material bekanr.r , - 

20 bei dessen Herstellung in Wasser dispergier^e Fasern zu- 
nachs-- nit einem Flockungsmittel impragniert und dann ge- 
troc.kr.et werden. Aus diesen impragr.ier-.en , getrockne-.en 
Fasern, wobei es sich auch um anorganische Fasern han- 
dle In kann. wird dann erneut eine wassrige Dispersion un- 

25 ter Zusatz von feinceiligen anorganischen Puivern herge- 
stellt und nach Papierherstellungsweisen ein plattenfor- 
miges Material geformt. In dieser europaischen Pacent- 
•anmeldung 0 073 354 ist jedoch ausdriickiich angegeben, 
dafi die Faseriange vorzugsweise mehr als 0,5 mm und be- 

30 sonders bevorzugt mehr als 1,5 mm benragen soil.. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren zur 
Herstellung von feuerbestandigen Oder feuerfesten Form- 
teilen aus keramischem Faserwerkstof f , wobei die Form- 
35 t eile bessere mechanische Eigenschaf ten und insbesondere 
bessere Bestandigkeit gegenuber Erosion, insbesondere 
durch heifle Case, aufweisen. Insbesondere sollen die 
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'orm- 
eiz sc- 



10 



15 



, ■ ^ e r--i,dur.csgemafler. Verfahren herges--.li-.en 
1 ,acn -em er.i ? ^, Dera , ur vechseibes,andlg:<ei 

. ais -eh in Wasser besi.zen una - s-c. 

!° hi : afl S1 I auch mitteis ^.amscher 3earcei-.ur.gs- 

:es , seir., -afl si- weitsrver arbeite-. werden Wnr.en. 

5 weisen, 2.3. durcr. rrasen, 

, ur Lo sung dieser Aufgabe dient das erf indungsgemaBe 

• n as dadurch geker.r.zeichnec is-, dafi 
Verfanren, aas daaurc g mit 

*i Fasern verwendet warden, die zu _ 

d) Fasern bestehen , 

Formteii Druck ausgeubt -ird, urn a 
durch zu verdichten. 

• . VO r-eilhaften Ausfuhrungsf era werden in der 
Gemafl einer vor.eilhat- ^ mi „ 

stu-» d) Fasern verwendet, die zu - 

r» „ fl n < 500 um bestehen. 
einer maxima len Lange von - = uu /" 

. h>piB hevorzugten Ausf uhrungsform wird in 
Gemafl einer weiceren bevorzug f en e ines 

* ^ Druck mechanisch durch Auipr-s* 
Stufe f) der DracK m anqe legte Druck vorzugs- 
Stempels ausgeubt, wobei der angeleg 
weise > 2 bar Uberdruck is*. 

.iner weitoren bevorzugcen Ausf uhrungsform werden 
Gemafl einer -eit-re Temperaturen 
in Stufe d) Fasern verwendet, welche 
von > 900°C vorgebrannt worden smd. 



20 



25 



30 



• .. fM bevorzugten Ausfvihrungsfonn umf aflt 
Gemafl einer wei-.eren bevorzug Form teile 
35 das Verfahren noch eine Stufe g) , gemafl 
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l auf eir.e so. ho he Temperatur err.izz- worsen sind, dafl die 
Faserr. ur.d die f eir.kcrr.igen und/cder f eir.zaiiicer. Mazeria- 
iien unzsreinar.der ur.d/cder niteir.ar.cer ur.zer Ausbiiiur.g 
einer mecha.iisch fasten Struktur zusanwer.cesir.zsr-. vurden. 
- Diese Stufe g) isc isunar dann vorzeiihaf t , wean die Fore- 
tells nicht i.isgesamt bei ihrsr Anwendunc auf eir.e 30 
hohe Temperatur erhi.zz werden, da* dieses Zusair.ten- 
sintern auftritt, oder wenn die hergestellten Formzei.e 
noch durch mechanische Bearbeitung, z.3. durch Frasen, 
1Q weiterbearbeitet werden soilen. 

Die Erfindung betrifft weiterhi.i die nach dem arii.idur.gs-. 
gemaflen Verfahren hergescellten Formteile, welch* nach 
dem Brennan eine Temperaturwechselbestandigkeit von mehr 
15 als 20 Zyklen sowohl bei der Abschreckung in Luft ais auch 
bei der Abschreckung in Wasser besitzen. 

Die zur Hersteilung der Formteiie verwendeten, feuerfesten 
Fasern sind ubliche, keramische Fasern mit AljOj-Gehalten 
20 von 4 5 Gew.-% oder hoher. Solche an sich bekann-.e feuer- 
bestandige oder feuerfeste Fasern werden ublicherveise 
durch ihre Anwendungsgrenztemceratur bezeichnet, wobei 
ubliche Anwendungsgrenz temperatur en 1260°C oder bei 
Fasern mit hoherem Al 2 0 3 -Gehalt 1600° C sxnd. 

25 

Die bei dem erf indungsgemaflen Verfahren verwende-.en, rei.i- 
kornigen und/oder f einteiligen , f euerbestandigen und/oder 
feuerfesten Materialien sind an sich bekannte Materialien, 
z.B. Si0 2 , A1 2 0 3 , Schamotze, Kaolin., Zirkoniumdioxid , 
30 Zirkoniumsilikat, Titandioxid und/oder Chromoxid (Cr 2 0 3 ). 
Diese feuerbestandigen und feuerfesten Materialien konnen 
jeweils alleine oder auch in Mischungen verwendet werden. 
Die Materialien werden entweder in feinkorniger Form, d.h. 
mit Korngroflen bis zu 0,9 mm, oder in feinteiliger Form., 
35 d.h. mit Korngroflen unterhalb von 0,09 mm und vortsl ^~ 
hafterweise unterhalb von 0,044 mm eingesetzt. Si0 2 an 

A1 2 0 3 konnen auch in kolloidaler Form als wassrige Sole 

oder Gele eingesetzt werden. 
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l Dl- ar.deren -ibiisT.en Zusaczszof f e , weiche =ei den erfin- 
dur.gsgeaaSer. Verfahren zur Hers-e.iur.g der Fora-.eiie ver- 
wendez werden, sir.d a.norganiscr.e oder organise** Binde- 
mittei, z.3. anorganische Phosphate wie Aiuainiuaphosphate , 

5 organische Bir.den.i-.tei wie Starken cder Carboxymezhyizeiiu- 
iose, scvie gegeber.enf aiis gre.nzf iachenakcive Storfe, bzw. 
Tenside . 

3ei dem erf indur.gsgeaaflen Verfahren werden Fiockungsmittei 
10 vervendet. Ais solche Fiockungsmittei konnen enzweder 
kationische Starken oder kationische , anionische oder 
nicht-ionische, grenzf iachenaktive Stoffe bzw. Tenside 
sowie ooiymere Fiockungsmittei wie die in der europaischen 
Patentanmeidung 0 077 444 genannzen Fiockungsmittei wie 
,5 ooiyacryiamide, Poiyacryiimide oder Aminopoiyamide ver- 
. * niese werdern ubiicherweise in Mengen von 

wendec werden. ~n-e se 

0,5 bis 12 Gew.-Teilen auf 100 Cew.Teile Feststoffe vervenoet. 
Die feuerbeszandigen oder feuerfesten Fasern iiegen bei 
ihrer Aniieferung in Langen bis zu 50 mm vor. Gemafl dem 
20 Merkaai d) des erf indungsgemaflen Verfahrens werden diese 
feuerbestandigen oder feuerfesten Fasern zunachsz in eine 
wassrige Susoension bei einer Konzentration bzw. Konsistenz 
von 5 bis 20 Gew. -Fasern, bezogen auf den Wassergehait der 
Susoension, uberfuhrt und in diesem auf geschiammten Zustand 

25 in der Suspension in schneiiauf enden Mischaggregaten in 
ihrer Lange verkurzt, bis wenigstens 90 % der Fasern eine 
maximaie Lange von < 500 jm besitzen. Die geeignete Be- 
handiungszeit kann durch Vorversuche und Probennahme so- 
wie Eraitziung des Faseriangenspektruas ohne weiteres 

30 bestiaac werden. Ais Aggregate zur VerkUrzung der Fasern 
konnen schneiiauf ende Turboruhrer verwendet werden. Die 
Behandiungszeit in einer soichen Apparatur hangt von der 
Rohfaser, der Materiaidichte , dem verwendeten Aggregat und 
der angestrebten Faseriange ab. 

35 Bei dieser Stufe d) des erf indungsgemaflen Verfahrens kdn- 
nen die feinkornigen und/oder feinteiiigen , feuerbestan- 
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1 digen und/cdsr feueriesren Mater ialier. una ancere Gegebe- 
nenf aiis-Zusatzstcf f a bereits zugese::: verden. Weiterhir. 
konnen hier feuerbes tandige cder feuerieste Fasern ver- 
. vender verden, veicr.e zuvor vorgebranr.t vurden. 2er Vor- 
5 teii der Verve ndung vcn vorgebrann-er. Fasern iiegt :a::r. , 
dafl diese eine geringere Ruckf ederung besitzen, so da3 bei 
Vervendung von vorgebrannten Fasern Fcmteiie rait eir.er 
hoheren Dichte bei sonst gieichen Mischungsverhaitmssen . 
der Einzelbestandteile erhalten verden konnen. Das 

10 Fiockungsmittei , vobei es sich auch ur 4 ein Gemisch von 
Fiockungsmittein handein kann, vird cann zu der Suspen- 
sion zugesetzt, vobei diese gegebenenf aiis zuvor auf eine 
Konsistenz, d.h. ein Verhaitnis von Feststof f en : Wasser 
bis zu 1:150 verdiinnt verden .kann, fails das Ausflock- 

15 mittei nicht in einer so groQen Wasserrsenge zugesetzt vird, 
dafl die Konsistenz hierdurch erniedrigt vird. Die 
Fiockungsmittei verden in Form einer verd~iinnten Losung, 
ubiicherveise in Xonzentrationen von 1 bis 5 Gev.-% zu- 
gesetzt. 

20 

In der Stufe f) des erf indungsgemaflen Verfahrens erfolgt 
die Formgebung der Formteiie durch Absaugen in einer Enc- 
vasserungsform, ubiicherveise einem rait einem Siebbcden 
versehenen Formkasten. Hierbei ist es jedoch vesentiich, 

25 dafl das sich beim Absaugen des Wassers aus der Suspension 
biidende Formteii einem Druck ausgesetzt vird, d.h- . das 
Formteil vahrend seiner Biidung zusaminengepreflt vird, urn 
es hierbei zu verdichten. Es vurde gefunden, dafl eine 
vesentliche Erhohung der Dichte bei diesem kombinierten 

30 Vorgang des Absaugens des Wassers aus der Suspension und 
des Zusamiuenpressens nur dann mogiich ist, venn a 9o % 
der Fasern eine maximaie Lange von ^ 500 besitzen. 

Ein vesentiicher Vorteii der nach dera erf indungsgemaflen 
35 Verfahren hergesteiiten Formteiie iiegt darin, dafl diese 
bei dem Preflvorgang eine vesentiiche Erhohung der Dichte 
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1 errahren, ohne dafl. eine sogenanne "Riickfederung" cder 
erne Erhoiung, d.h. eine alimahiiche Erniedrigung der 
Dicnre curch seibscratiges Auscehner. der ForrrJcorper 

5 

je nach Zusacz von feinkornigen cder feinteiiigen Materia- 
lien be^rager. die Dichten der Formteiie im trockenen Zu- 
s.and ohne Ausubung eiaes Druckes beim Entwassern bei- 
spieisweise -00 kg/m 3 , wahrend durch die Ausubung des 

10 Druckes, d.h. dem Preflvorgang, Dichten bis zu 1000 kg/m 3 
erreichr we r den konnen, d.h. eine dauerhafte und bestan- 
dige Erhohung der Dichte urn den Faktor bis zu 10. Die Aus- 
ubung eines Druckes beim Entwasserungsvorgang an den Form- 
teiien kann iia Faii von Piatten ais Formkorpern auch durch 

15 Waizen erreicht werden, ansonsten 1st es erf orderiich , 
eine der Gestait des Formteiles angepafite PreAform zu 
verwenden. Durch Einsteiiung des Prefidruckes kann die 
gewxinschte Erhohung der Dichte innerhaib eines moglichen 
3ereiches beiiebig eingesteiit werden. 

20 

3ei dem erf indungsgemaflen Verfahren betragt das Verhalt- 
nis von Fasern zu feinkornigen und/oder feinteiiigen Ma- 
teriaiien im aiigemeinen 100 Gew.-Teile Fasern auf 1 bis 
40 Gew.. -Telle feinkornige und/oder feinteilige Materia- 

25 lien. Vorreilhaf terweise werden auf 100 Gew.-Teile Fasern 
5 bis 25 Gew.-Teile der feinkornigen und/oder feintei- 
iigen Materialien verwendet. Die Anteile an Sindemitteln 
liegen im aiigemeinen im Bereich von 0,1 bis. 3 Gew.-Teile 
auf 100 Gew.-Teile Fasern und feinkornige und/oder fein- 

30 ceilige Materialien. Selbst bei Verwendung von einer 
Menge bis zu 15 Gew.Teilen, besonders bevorzugt bis zu 
10 Gew.Teilen der feinkarnigen und/oder feinteiiigen * 
Ilaterialien auf 100 Gew.Teile der Fasern werden nach dem 
Brennen feste Formteile erhalten, welche eine hohe Biege- 

35 bruchfestigkeit aufweisen und nicht die Weichheit Ublicher 
Faserformteile mit relativ hohera Faseranteil aufweisen. 
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Die erf indungscema3en Fcrmceiie kcr.r.er. iCir eine Vieizahi 
von Anwendungen eingesetzt werden, entweder als r.ach dem 
erf indungsgemaflen Verfahren hergesteilte Formteiie oder, 
im Fall von kcmpliziert geformten una niche ohne we i teres 
in einer ?re3form herstellbaren For rxeiien ,nach einer 
nachfolgen mechamschen 3earbeitung. So ist es ohne 
weiteres mbglich bei gebrannten Fomteilen Vert^ief ungen , 
Nuten ,Hinterschneidungen etc- aus einem Rohformteii heraus- 
zuarbeiten • 

Als Verwendung smog lichk^ei ten seinen beispielhaft die 
folgenden genannt: 

- als Brennhilf smittel oder zur Herstellung von Brennhilfs- 
mitteln, wobei insbesondere die hohe Festigkeit von Vor- 
teil ist; 

- als Filterelemente oder zur Herstellung von Filtereie- 
menten fur Abgase, insbesondere Abgase aus Verbrennungs- 
motoren, wobei die Bestandigkeit , d. h. der geringe Ab- 
rieb durch Gase hoher Geschwindigkeit von Vorteil ist; 

- als Auskleidung oder zur Herstellung von Auskleidungen , 
welche mit heiflen Gasen , insbesondere Gasen hoher Ge- 
schwindigkeit in Beruhrung kommen, wobei wiederum der 
geringe Abrieb und die hohe mechanische Festigkeit von 
Vorteil sind; 

- als Warmetauscher oder zur Herstellung von Warmetauschern 
wobei der Bearbeitungsmdglichkeit und der geringe.. Abrieb 
durch Gase von Vorteil sind; 

als Katalysatortrager ; 

- als keramischer Grundkorper fur mit Aluminium oder 
Legierungen hiervon zu verstarkende Formkorper; 

• als infrarot-undruchlassige Warmedammung in Solarkraft- 
werken. 
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Die Erfincunc vird anhand der foigenden 3eis?iale naher 
eriau~sr~: 

3eisciei 1 ' 



100 Gew. -Telle Aluminiums ilikatf a'sern mit eir.er Anwendungs- 
grenzremperatur von 1250° C und einem Al 2 0 3 -Gehalt von 
47 % vurden in 1000 Gew.-Teile Wasser eingegeben, hierzu 
0 -vurden 6 Gew.-Teile kolloidales Si0 2 , berechnet als Si0 2 , 
in Form eines 30 Gew.-%igen Sols in Wasser zugesetzt. Weiter 
•/air den noch 20 Gew.-Teile Schamottemehl mit einer maximalen 
Korr.groBe von 0,9 mm zugegeben . Diese Auf schiammung wurde 
in einem schriellauf enden Turboruhrer 20 Minuten behandelt, 
15 nach dieser Zeitspanne ergab die an einer entr.ommenen Probe 
durchgef uhrte Messung, dafl die Fasern auf unter 0,5 mm zu 
mehr als 93 % verkurzf worden waren. Zu dieser behandelten 
Suspension wurden anschlieflend 5 Gew.-Teile einer katio- 
niscnen Starke, aufgelost in 1000 Gew.-Teilen Wasser, zuge- 
setzt, so dafl die erhaltene Suspension ein Vernal tnis von 
Feststoffen : Wasser von etwa 1,2 : 20 aufwies. Diese Sus- 
pension wurde kurze Zeit weitergervihrt , bis die zunachst 
trube Suspension vollkommen klar war. Anschlieflend wurde 
diese Suspension in einer druckfesten Saagform auf einer 
25 Siebplatte unter Aufsetzen eines Druckstempels und Anlegen 
eines Vakuums zu einer feuchten Faserplatte von 150 mm 
Dicke geformt. 

Die Platte hatte nach dem Pressen und Trocknen eine Roh- 
30 dichte von 750 kg/m 3 . Das Trocknen erfolgte bei ublichen 
Temperaturen zwischen 110 und 180° C. 

Die getrocknete und 72 Stunden bei 1200° C gebrannte Platte 
besafl eine Kaltbiegedruckfestigkeit von 2,3 N/mm und eine 
35 Temperaturwechselbestandigkeit von mehr als 30 Zyklen, so- 
wohl nach der Abschreckung in Luft als auch nach der Ab- 
schreckung in Wasser. 
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Beispiele 2 bis 9 

Die Arbeitsweise vcn 3eispiel 1 wurde ait den in der foi- 
genden TabeLIe aufgefuhrten Ausgangsscof f en wiederhoic , wo 
bei die ebenfalls in der Tabeiie - zusaaaen air den Wer-.en 
des Beispiels 1 - erhaitene MeSergebnisse an den herge- 
stellten Forrnkdrpern eraittelt wurden. 

Hieraus ist ersichtlich, dafl die hergestell ten Forakcrper 
trotz ihres hohen Faseranteiles eine hohe Dichce bzw. air. 
hohes Raumgewicht aufwiesen sowie r.ach dem Srennen eine 
groSe Kaltbiegedruckf estigkeit besaflen. 

Als Fasern A wurden die in 3eispiel 1 verwendeten Fasern 
eingesetzt, als Fasern 3 Fasern mit hoheiti AlgOj-Gehalt 
und einer Anwendungsgrenztemperatur von 1600 C. 



20 



25 



30 



35 



0 lH I I 



-14- 

i i i un i 



O O O 3 CM 
M i/l ^ * 

r\ r» A, A 



34U397 



0 o i 1 



O O O O vTi 

m 

vfl CM A A 



15 



u ^ lH ro iTi I • 

rsi P- 



o o ^ r <n i 



uT) lO lO O I I 

cm <n 



a 



^ | O I CO I 1 



I ( I ^ 1- I 



o o r- I cm 



I I I I I o i *- 



20 « 



-2 



CM 



o I <n o i ■ 1 



t I I sO I < 



CM O 1 I 00 I 



o o o o ^ 

(N «/» n <*J 
*r A A 



SO 

o a o o o 
& o m j 

uTl 



O O O O CN 
O O f» <J 
^ A 



o o o o «- 

to un m n 

CM CN A A 



CM 

o a o o cm 

O m f*i 
^ CN A 



o o o o <N 
o o <^ <2 

in CM A 



r 

i 



it 



25 



30 



35 



a> 
a 

01 

V 
03 



o 
o 



SO 



CM 



u a 

o o ™ 
o o o 
o S 

CM vfi C/l 2. 

0) ^» 



s 



X 

2 ^ v ^ 



6 

3U O 
ON 



c 

en 

Cu 



c 
u 

Cu 



^ C 

0 

* 0 
0 



U 
0) 

c 

o 



1 

3 

c 

o 

-* 
U 



o> 
£ 

3 

C 
0 

-* 
u 



i 

o 
u 

a 



x 
o 

c 

(0 

4J 



i 

a) 



•x 
u 

U 

u 

01 



o 
o 



c 

o 

-X 



»-* 

>1 
u 

u 

>l 
o 

CU 

01 
0) 

o 
— ♦ 

c 

o 

4J 

JX 



0) 

c 

<D 
&* 

01 
0) 

o 

01 

c 
o 



c 

(0 



o o o o 

to o <^ ^ 
cm ^ 



«5 

jC 
u 

91 

c 

eg 

cu 



s 

^ 0 



o 

3 



0) 
i3 



-u u 

3 « 

►J 01 

C 2 



CN 



6 



c 
c 

u 



Cu 



-13- 

1 

Anmerkungen zur Tabeile: 

* als 2,5 Gew.-%ige Lcsung in Wasser, berechne* 
als Feststoff; 

5 ** als 1,0 Gew.-*ige Losur.g in Wasser, aerechnec 

als Feststoff; 
*** als 0,5 Gew.-%ige • Losung in Wasser, berechnec 

als Feststoff, Flockungsmittsl , Warenbezeichnung 
Rohafloc SF 170 von Rohm; 
10 «*** Temceraturwechselbestancigkeit , Zyklen 

***** Kaltbiegebruchf estigkeit 
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